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Polibutylenowe	 rury	 przewodowe	 mogą	 być	 łączone 
w	 sposób	 całkowicie	 szczelny	 za	 pomocą	 zgrzewania.
Stosuje się następujące techniki zgrzewania:

 
 • zgrzewanie polifuzyjne w zakresie wymiarowym
   16 - 110 mm
 • zgrzewanie elektrooporowe w zakresie
   wymiarowym 16 - 110 mm
 • zgrzewanie doczołowe od wymiaru 110 mm w górę

Zgrzewanie	 rur	polibutylenowych	należy	powierzyć	oso-
bom,	które	posiadają	odpowiednie	wykształcenie	 (w	na- 
wiązaniu	do	DVS-Merkblatt	2207)	w	danej	technice	zgrze-
wania.	Należy	też	stosować	się	do	naszej	instrukcji	układa-
nia	przewodów	oraz	 instrukcji	obsługi,	zalecanych	przez	
nas	zgrzewarek	i	urządzeń.	Stosowane	urządzenia	muszą	
odpowiadać	dyrektywom	DVS	(DVS	2208	część	1/2).

Instrukcje	dotyczące	układania	i	obróbki	–	zobacz	nasze	
instrukcje	układania	przewodów!

Zgrzewanie	polifuzyjne	
(Dz	16	-	110	mm)

Zgrzewanie	elektrooporowe	
(Dz	16	-	110	mm)

Zgrzewanie	doczołowe
(Dz	110	-	225	mm)

UWAGA: przy	 zgrzewaniu	 	polibutylenowych	 rur	 z	barierą	antydyfuzyjną	należy	 	pamiętać	o	 całkowitym	usunięciu	
bariery		w	miejscu	zgrzewania.

Zgrzewanie 



Przejścia na instalację wewnętrzną
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Zgrzewanie polifuzyjne

NARZĘDZIA I MATERIAŁY POMOCNICZE

• Zgrzewarka	polifuzyjna	z	kompletem	kamieni	grzejnych 
w	zakresie	średnic	25-110	mm	

• Skrobaki	do	rur	szarych	na	każdą	indywidualną	średnice	
• Narzędzie	do	fazowania	średnice	25-63	mm	i	75-90	mm	
• Zestaw	Skrobaków	do	rur	czerwonych	
• Obcinak	do	rur	tworzywowych	16-63	mm,	50-110	mm,	110-160	mm	
• Skrobak	ręczny	
• Nóż	do	usuwania	ostrych	krawędzi	rur	
• Płyn	czyszczący	np.	Tangit	
• Papierowy	ręcznik	bez	nadruku	
• Czasomierz	
• Marker	beztłuszczowy	
• Termometr	powierzchniowy	

PRZYGOTOWANIE RURY SZAREJ 

• Przeciąć	rurę	do	wymaganej	długości,	obcinakiem	do	rur	tworzywo-
wych.	 
Nie	używać	piły	ręcznej.

• Zaznaczyć	na	rurze	głębokość	używanej	złączki. 
Głębokości	są	zaznaczone	na	kształtce, 
albo	użyć	tabelki	z	parametrami.

• Wykalibrować	końcówkę	rury	specjalnym	skrobakiem	na	długość 
zgrzewania	(zaznaczona	uprzednio	markerem).

PARAMETRY PRACY

• Temperatura	elementów	grzejnych 
260°C	-	270°C

• Temperatura	zewnętrzna	+5°C	-	+35°C

Średnica	
zewn.	DZ	
[mm]

Długość	
zgrzewu	L	
[mm]

Czas	
zgrzewu	

[s]

Czas 
chłodzenia	
[min.]

16 15 5 2
20 15 6 2
25 18 6 2
32 20 10 4
40 22 14 4
50 25 18 4
63 28 22 6
75 31 26 6
90 36 30 6
110 42 36 10

■ Zgrzewanie polifuzyjne
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Zgrzewanie polifuzyjne

PRZYGOTOWANIE RURY CZERWONEJ

• Przeciąć	rurę	do	wymaganej	długości,	obcinakiem	do	rur 
tworzywowych.	Nie	używać	piły	ręcznej.

• Zaznaczyć	na	rurze	głębokość	używanej	złączki. 
Głębokości	są	zaznaczone	na	kształtce,	albo	użyć	tabelki 
z	parametrami.

• Należy	usunąć	czerwoną	warstwę	antydyfuzyjną	przy	pomocy 
kompletu	skrobaków	Thermaflex. 

• Umieścić	kalibrator	w	prowadnicy.

• Dla	średnic	25	i	32	mm: 
użyć	załączony	gumowy	młotek	aby	stabilnie	zamocować	
kalibrator.	

• Dla	średnic	od	40	do	90	mm: 
wcisnąć	tuleje	wybijającą	aby	stabilnie	umieścić	kalibrator.

Sprawdź jakość: nóż powinien zdejmować max. 0,3 mm 
grubości ścianki.
Zdejmowanie warstwy z rury może być wykonane tylko 
jeden raz. Jeśli na rurze pozostaną czerwone ślady, należy 
je usunąć ręcznym zdzierakiem
Po użyciu narzędzia należy zawsze odkładać do pudełka.



38

• Ustawić	średnicę: 
usunąć	śrubę.

• Ustawić	średnicę: 
wybierz	rozmiar	otworu	i	ponownie	załóż	śrubę.	

• Podnieś	nóż	do	góry.

• Zamontuj	skrobak	na	kalibratorze.

Zgrzewanie polifuzyjne



39

• Ramię	noża	ustawić	jak	na	zdjęciu. 
Nóż	nie	może	mieć	kontaktu	z	rurą.

• Ustaw	nóż	we	właściwym	miejscu	a	następnie	opuść	go. 
Zdzieraj	warstwę	skrobakiem,	poprzez	delikatne	obracanie 
w	kierunku	ruchu	wskazówek	zegara. 
Usuwaj	zdrapki	regularnie.

• Kiedy	bariera	zostanie	usunięta	podnieś	nóż	za	pomocą	ramienia 
i	zsuñ	skrobak.

• Usuń	kalibrator. 
Załóż	na	króciec	kalibratora	nakładkę	ślimakową	i	blokadę. 
Uderzając	nakładką	ślimakową	w	blokadę	założoną	na	koniec	króćca,	
usuñ	kalibrator.

Zgrzewanie polifuzyjne
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CZYSZCZENIE I ZGRZEWANIE POLIFUZYJNE 
RURY SZARE I CZERWONE

• Czyszczenie	rury	i	kształtki. 
Końce	rury	i	wewnętrzne	powierzchnie	zgrzewane	kształtki	muszą	
być	czyste	i	wolne	od	tłuszczu.	Rekomendujemy	płyn	czyszczący	Tan-
git.	Jeśli	to	konieczne	zaznacz	markerem	beztłuszczowym	głębokość	
zgrzewania	ponownie.

• Sprawdź	czystość	kamieni	grzejnych. 
Wyczyść	kamienie	jeżeli	to	konieczne.

• Przygotowanie	zgrzewania. 
Umieść	zgrzewarkę,	rury	i	złączki	w	jednej	linii. 
Przedtem	umocuj	za	pomocą	śruby	kamienie	na	patelni	zgrzewarki. 
Jeśli	to	możliwe	pracuj	w	parze.

• Nagrzewanie	rury	i	złączki. 
Wsuń	rurę	i	nałóż	złączkę	na	kamień	grzejny,	bez	obracania, 
nie	za	szybko.	Rura	powinna	być	wsunięta	do	zaznaczenia. 
Czas	zgrzewania	liczony	jest	od	momentu,	gdy	obie	części	zostały	
założone	na	kamienie. 
Po	zakończeniu	czasu	zgrzewania	zdjąć	rurę	i	kszałtkę	z	kamieni	
grzejnych	jednym	ruchem	bez	obracania.

• Łączenie	rury	ze	złączką. 
Wciśnij	złączkę	na	rurę	na	głębokość	zaznaczenia	natychmiast 
po	nagrzaniu	i	bez	osiowych	obrotów.	 
-	Nie	obracaj	części	w	czasie	i	po	łączeniu.	 
-	Przestrzegaj	czasu	chłodzenia.

• Sprawdzenie	wizualne	poprawności	zgrzewu. 
-	Widoczne	dwie	wypływki	(od	kształtki	i	od	rury)	 
-	Rura	i	kształtka	w	jednej	linii	 
-	W	miejscu	zetknięcia	rury	i	kształtki	widoczne	zaznaczenie

Zaznaczenia muszą być widoczne.

Zgrzewanie polifuzyjne
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Zgrzewanie elektrooporowe

NARZĘDZIA I MATERIAŁY POMOCNICZE

• Zgrzewarka	Elektrooporowa	GF	trójżyłowa	do	rur	polibutylenowych
• Klamry	dociskowe	prostujące
• Skrobak	do	rur	czerwonych	Thermaflex

NARZĘDZIA I MATERIAŁY POMOCNICZE

• Skrobak	ręczny.
• Obcinak	do	rur	tworzywowych	obrotowy	16-63mm,	 

50-110	mm,	110-160	mm.
• Szmatka	szmerglowa.
• Nóż	do	usuwania	ostrych	krawędzi	rur.
• Płyn	czyszczący	np.	Tangit.
• Papierowy	ręcznik	bez	nadruku.
• Czasomierz.
• Marker	beztłuszczowy.
• Termometr	powierzchniowy.

KSZTAŁTKI

• Dla	rur	o	średnicach	16	mm	–	110	mm

PRZYGOTOWANIE RUR I ZŁĄCZEK

• Podczas	zgrzewania,	rury	muszą	być	wyprostowane, 
bez	naprężeń.

• Należy	używać	klamer	prostujących.

Zgrzewanie elektrooporowe ■
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PRZYGOTOWANIE RURY SZAREJ

• Przeciąć	rurę	do	wymaganej	długości,	obcinakiem	do	rur 
tworzywowych. 
Nie	używać	piły	ręcznej.

• Wyczyścić	końcówkę	rury	przed	użyciem	ściereczki	szmarglowej.

• Zmatowić	zewnętrzną	powierzchnie	końcówki	rury	przy	pomocy 
ściereczki	szmerglowej	(	~180-240	grubość	ziarenek,	wodoodporna) 
w	kierunku	promieniowym	co	najmniej	na	głębokość	wsunięcia 
złączki.

Średnica	Dz 
[mm]

Głębokość	wsunięcia	[mm] Czas	zgrzewania 
[s]

Czas	chłodzenia 
[min.]

16 38 37 15

20 40 47 15

25 42 55 15

32 42 70 15

40 47 120 15

50 49 145 15

63 51 180 15

75 67 150 15

90 74 200 15

110 80 210 15

PARAMETRY ZGRZEWANIA MUF ELEKTROOPOROWYCH 
Temperatura	zewnętrzna	+5°C	do	+35°C

Nie należy matowić złączki w kierunku wzdłużnym !

Zgrzewanie elektrooporowe
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Zgrzewanie elektrooporowe

PRZYGOTOWANIE RURY CZERWONEJ

• Przeciąć	rurę	do	wymaganej	długości,	obcinakiem	do	rur 
tworzywowych.	Nie	używać	piły	ręcznej.

• Zaznaczyć	na	rurze	głębokość	używanej	złączki. 
Głębokości	są	zaznaczone	na	kształtce,	albo	użyć	tabelki 
z	parametrami.

• Należy	usunąć	czerwoną	warstwę	antydyfuzyjną	przy	pomocy 
kompletu	skrobaków	Thermaflex. 

• Umieścić	kalibrator	w	prowadnicy.

• Dla	średnic	25	i	32	mm: 
użyć	załączony	gumowy	młotek	aby	stabilnie	zamocować	
kalibrator.	

• Dla	średnic	od	40	do	90	mm: 
wcisnąć	tuleje	wybijającą	aby	stabilnie	umieścić	kalibrator.

Sprawdź jakość: nóż powinien zdejmować max. 0,3 mm 
grubości ścianki.
Zdejmowanie warstwy z rury może być wykonane tylko 
jeden raz. Jeśli na rurze pozostaną czerwone ślady, należy 
je usunąć ręcznym zdzierakiem
Po użyciu narzędzia należy zawsze odkładać do pudełka.
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Zgrzewanie elektrooporowe

• Ustawić	średnicę: 
usunąć	śrubę.

• Ustawić	średnicę: 
wybierz	rozmiar	otworu	i	ponownie	załóż	śrubę.	

• Podnieś	nóż	do	góry.

• Zamontuj	skrobak	na	kalibratorze.
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• Ramię	noża	ustawić	jak	na	zdjęciu. 
Nóż	nie	może	mieć	kontaktu	z	rurą.

• Ustaw	nóż	we	właściwym	miejscu	a	następnie	opuść	go. 
Zdzieraj	warstwę	skrobakiem,	poprzez	delikatne	obracanie 
w	kierunku	ruchu	wskazówek	zegara. 
Usuwaj	zdrapki	regularnie.

• Kiedy	bariera	zostanie	usunięta	podnieś	nóż	za	pomocą	ramienia 
i	zsuñ	skrobak.

• Usuń	kalibrator. 
Załóż	na	króciec	kalibratora	nakładkę	ślimakową	i	blokadę. 
Uderzając	nakładką	ślimakową	w	blokadę	założoną	na	koniec	króćca,	
usuñ	kalibrator.

Zgrzewanie elektrooporowe
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CZYSZCZENIE I ZGRZEWANIE ELEKTROOPOROWE. 
RURY SZARE I CZERWONE

• Czyszczenie	 rury	 i	 kształtki.	 Końce	 rury	 i	 wewnętrzne	 powierzchnie	
zgrzewane	kształtki	muszą	być	czyste	i	wolne	od	tłuszczu.	Rekomendu-
jemy	płyn	czyszczący	Tangit.

• Jeśli	to	konieczne	zaznacz	markerem	beztuszczowym	głębokość	zgrze-
wania	ponownie.

• Wsuń	mufę	elektrooporową	na	rurę.	Przestrzegaj	zaznaczonej	głębo-
kości	zgrzewania.

• Umocować	 zaciski	 prostujące.	 Dokręcić	 śruby	 klamry	 z	 jed-
nej	 strony	 na	 rurze	 na	 której	 jest	 mufka.	 Unikać	 przesuwania	
mufy	 w	 czasie	 skręcania	 klamry.	 Klamry	 dokręcać	 delikatnie!

• Przysunąć	dwie	klamry	do	siebie.	Dosuwać	drugi	koniec	rury	przekręca-
jąc	pokrętło	ręczne.	Nie	przekraczać	zaznaczonej	głębokości	zgrzewa-
nia.

• Zgrzewanie	 elektrooporowe.	 Podłączyć	 zgrzewarkę	 do	 zasi-
lania,	 podłączyć	 przewody	 do	 wyjść	 elektrycznych	 mufy.	 Pro-
ces	 zgrzewania	 rozpoczyna	 się	 przez	 wciśnięcie	 przycisku	 start 
i	przebiega	automatycznie.

Nie skręcać śrub w przypadku użycia klamer!

Jeśli wyrównanie rur do prostej nie jest możliwe 
należy przedsięwźiąć dodatkowe działania.

Zgrzewanie elektrooporowe
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• Pozostaw	mufę	zapiętą	w	klamrach	na	czas	chłodzenia. 
Czas	chłodzenia	dla	wszystkich	złączek	minimum	15	min.

• Wizualne	sprawdzenie	poprawności	zgrzewu. 
-	Widoczne	wypływki. 
-	Rury	i	mufa	ustawione	w	linii	prostej. 
-	Widoczne	prawidłowe	zaznaczenie	głębokości	zgrzewania 
		na	rurach	po	obu	stronach	mufy.

ZGRZEWANIE RURY SZAREJ I CZERWONEJ 
TRÓJNIKI ELEKTROOPOROWE

• Redukcje. 

• Wyczyść	redukcje	i	wewnętrzną	stronę	króćca	trójnika 
płynem	czyszczącym	Tangit.

• Umocuj	redukcje	w	króćcu	trójnika	przy	użyciu	śrub	trójnika.

• Zgrzej	redukcje	z	trójnikiem	zgodnie	z	instrukcją.

Zgrzewanie elektrooporowe
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PODŁĄCZENIE ODGAŁĘZIENIA

• Przed	 połączeniem	 głównego	 rurociągu	 trójnikiem,	 konieczne	 jest	
zgrzanie	odgałęzienia	 z	 króćcem	 trójnika,	 albo	 redukcji	 przy	 skręco-
nych	śrubach,	zgodnie	z	instrukcją	zgrzewania.

PODŁĄCZENIE GŁÓWNEGO RUROCIĄGU

• Proces	zgrzewania	zgodnie	z	instrukcją	zgrzewania	muf.

Nie skręcać śrub w przypadku użycia klamer!

Zgrzewanie elektrooporowe
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Próba ciśnieniowa
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Montaż zestawów do izolacji wzdłużnej
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Montaż zestawów do izolacji trójników
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Przejścia ścienne

Przejścia przez ścianę bez dodatkowych 
kształtek

Przejście	karbowanej	rury	osłonowej	przez	ścianę	może	być	usz-
czelnione	wodoszczelną	masą	 izolacyjną.	 Uszczelnienie	 szybko	
zastygającą	 masą	 iniekcyjną	 gwarantuje	 szczelne	 na	 wodę	
połączenie.	W	takim	przypadku	nie	jest	wymagana	dodatkowa	
kształtka

Nadaje się do ścian, gdzie nie dochodzi woda gruntowa.

Przejście ścienne dla miejsc o standar-
dowych wymaganiach (brak wody grunto-
wej pod ciśnieniem)

Element	przejścia	ściennego	DRS	musi	być	zabetonowany	w	ot-
worze	ściany.	Element	rury	osłonowej	przejścia	wpasowany	zostaje	
w	kształtkę	DRS.	W	tak	przygotowane	przejście	zostaje	wsunięta	

rura	Flexalen	600TM	obkurczona	rękawem	termokurczliwym.

Nadaje się do ścian, gdzie nie dochodzi woda gruntowa.

Rękaw pierścieniowy dla miejsc o zwiększo-
nych wymaganiach (woda gruntowa pod 
ciśnieniem do 0,5 bara)

Stosuje	się	tam,	gdzie	przejście	przez	ścianę	ma	zostać	uszczel-
nione	w	 sposób	 niezawodny.	 Promieniowe	 rozszerzenie	 części	
gumowych	 zapewnia	 długotrwałe,	 szczelne	 ciśnieniowo	 i	 bez-
pieczne	zamknięcie	pierścienia.

•	wytrzymałe	części	gumowe
•	bezpieczne	ułożenie	w	murze
•	łatwy	i	szybki	montaż

Odpowiednia do naciskającej wody do 0,5 bar

Przejścia ścienne dla rur Flexalen SLTM 

z gładką rurą osłonową

Kształtki	o	numerze	katalogowym	FV-MD250A,	FV-MD315A

Nadaje się do ścian, gdzie nie dochodzi woda gruntowa.
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Nomogram


